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riſcher Anzeiger. 


Gewerbliche Berichte. 


Obligatoriſche Dampfkeſſelüberwachung in England. 


Ein Herr Sheridan, Parlamentsmitglied für Dudley, hat, 
wie das Gwblt. a. W. berichtet, im engliſchen Parlamente einen 
Geſetzesvorſchlag eingebracht, wonach die Regierung, welche ſich 
bisher mit der Beaufſichtigung der Dampfkeſſel polizeilich nicht 
beſchäftigt und den Gerichten überlaſſen hat, im Falle nachweis⸗ 
barer Verſäumniſſe bei der Anordnung von Dampfkeſſeln, mit 
Entſchädigungserkenntniſſen und Kriminalſtrafen einzuſchreiten, 
künftig eine polizeiliche Aufſicht über die Dampfkeſſel des Landes 
ausüben ſolle. 

John Hick, das Parlamentsmitglied für Bolton, hat ſich dieſem 
Vorſchlage entgegengeſtellt, und der berühmte Ingenieur Fairbairn, 
(u. A. Erfinder der nach ihm benannten ſehr beliebten Danıpf- 
keſſel mit zwei durchlanfenden inneren Feuerröhren), der Vor⸗ 
ſtand des Keſſel⸗Viſitationsvereins in Mancheſter, pflichtet ihm in 
einer der Oeffentlichkeit übergebenen Zuſchrift in bedingter Weiſe 
bei und ſtellt in einem von ihm verfaßten Schriftchen folgende 
Sätze auf: . 

1) Es iſt Aufgabe der Staatsregierung, insbeſondere der 
oberften Staatsbehörde für Gewerbe und Handel, für eine gründ⸗ 
liche, periodiſch zu wiederholende Viſitation der Dampfkeſſel zu 
ſorgen. 5 5 
2) Dieſe Viſitation ſoll aber nicht von den eigenen Organen 
dieſer Behörde, ſondern von Dritten ausgeübt werden, welche 
unter ihrer Kontrole ſtehen. 

Den erſten Satz begründet Fairbairn damit, daß in Eng⸗ 
land eine noch größere Anzahl von Leuten durch Dampfkeſſel⸗ 
exploſionen verunglücke als durch Unfälle auf den Eiſenbahnen. 
Er weiſt nach, daß in den letzten 7 Jahren 476 Perſonen durch 
Keſſelexploſionen getödtet worden ſind, während in der gleichen 


Zeit nur 139 auf dem enormen Eiſenbahnnetze von England zu. 


Grunde gingen, und daß die Erfahrungen des Privatkeſſel⸗Viſi⸗ 
tationsvereins von Mancheſter ganz entſchieden dahin gehen, daß 
zeitweilige Keſſelexploſionen keineswegs eine nothwendige Folge 
des Dampfmaſchinenbetriebs ſind, ſondern daß dieſelben vielmehr 
bei gehöriger Fürſorge wohl vermieden werden können. 

Den zweiten Satz begründet Herr Fairbairn, wie wir glau⸗ 
ben, ganz richtig damit, daß er ſagt: 

Eine unmittelbare Staatsaufſicht müßte unvermeidlich an 


eine Reihe ſtarrer Vorſchriften geknüpft werden, welche dem Fort⸗ 
ſchritt in der Dampferzeugung und Dampfbenützung hinderlich 
wären. Dabei ſei die Geſammtzahl der Dampfteffel in England 
fo groß, ler zählt über 50,000 Beſitzer von Dampffeffeln), daß 
ein ganzes Heer von Staatsbeamten nothwendig wäre, um die⸗ 
ſelben zu controliren, was, wenn auch durch die Bezahlung von 
Viſitationsgebühren die Beſoldung dieſer Beamten compenſirt würde, 
doch zu einer großen, aber unnöthigen Vermehrung der Regie⸗ 
rungsgeſchäfte führen würde. Fairbairn kommt deshalb zu dem 
Schluß: die Regierung ſoll zwar die periodiſche Viſitation der 
Dampfkeſſel obligatoriſch machen, aber nicht die Dampfkeſſel ſelbſt, 
ſondern nur die Perſonen, die ſich die perioviſche Viſitation von 
Dampfkeſſeln zum Geſchäft machen, ihrer Kontrole unterftellen. 
Wie dieſes des Nähern auszuführen wäre, giebt Fairbairn 
in ſeinem Schriftchen nicht an; er meint damit aber ohne Zweifel 
nichts Anderes, als daß durch ein Geſetz beſtimmt werden ſoll: 
Jeder Dampfkeſſelbeſitzer habe feine ſämmtlichen Dampfkeſſel durch 
einen geſetzlich quafifieirten Mann mindeſteus einmal im Jahre 
viſitiren zu laſſen, darüber in Gemeinſchaft mit dieſem ein Buch 
zu führen und alle Kontraventionen oder Unterlaſſungen, den An⸗ 
ordnungen des Viſitators gegenüber, mit ſchwerer Strafe zu 
büßen, falls daraus irgend ein Unglück entſpringe, während auch 
dem Viſitator im Falle nachläſſiger Ausübung ſeiner Functionen 
eine geſetzlich normirte ſtrenge Beſtrafung in Ausſicht ſtünde. Zu 
ſolchen Keſſelviſitationen wären alſo nur ſolche Leute ermächtigt, 
welche die Staatsbehörde für dazu qualifieirt erfunden und mit 
einem Patent zu Vornahme von Keſſelviſitationen ausgerüſtet habe. 
Demgemäß wären die Keſſelviſitatoren keine Regierungsbeamten, 
ſondern Leute, welchen die Regierung und die Keſſelbeſitzer gleich⸗ 
zeitig ihr Vertrauen ſchenken. Von denjenigen, welche die Re⸗ 
gierung auf den Grund einer vorzunehmenden Prüfung als zur 
Vornahme von Keſſelprüfungen ermächtigt erklärt, könnte ſich jeder 
Keſſelbeſitzer den Mann herausſuchen, der ihm am Nächſten zur 
Hand iſt und zu dem er das meiſte Vertrauen hat. Daß die 


Regierungs⸗Ermächtigung nur auf eine gewiſſe Zeitdauer ausge⸗ 


ſtellt und nach derſelben widerruflich wäre, verſteht ſich von ſelbſt. 
Dieſes Syſtem der Auswahl des von der Regierung als 
qualificirt erklärten Beurtheilers durch die Betheiligten ſelbſt, iſt 


6 


42 


in England ſogar für die kleineren Civilſtreitigkeiten in Anwen⸗ 
dung. In jeder Gemeinde befindet ſich eine Anzahl von durch 
die Staatsregierung ernannten ſogenannten Friedensrichtern, die 
aber nur in Thätigkeit treten, wenn ſie von einer Partei auge— 
rufen werden. Jeder der ſtreiteuden Theile wählt ſich denjenigen 
unter dieſen Richtern heraus, zu dem er das meiſte Vertranen 
hat, und die Berufenen entſcheiden dann. Nur wenn ſie nicht 
einig werden, kommt der Fall vor den höhern Richter. 

In den Fällen, um die es ſich hier handelt, iſt nur ein 
autoriſirter Richter oder Beurtheiler anzurufen, und wenn dieſer 
von dem Betheiligten auserwählt wird, ſo ſcheint es uns hier 


um ſo angemeſſeuer, als letzterer doch das erſte und gewichtigſte 
(Intereſſe dafür hat, daß fein Dampfkeſſel ſorgfältig viſitirt und 
in gutem Stande erhalten wird. 

Wir könnten uns deshalb mit einem ſolchen Syſtem wohl 
einverſtanden erklären, unterbreiten es aber anmit dem Urtheile 
unſerer für dieſe Frage ſich intereſſirenden Leſer. Herr Fairbairn 
wünſcht, das Parlament möchte eine Enquéte über dieſe Frage 
eröffnen. Wir ſtellen Denjenigen, welche ſich berufen fühlen, 
darüber ein Votum abzugeben, mit Vergnügen unſer Blatt zur 
Dispoſition; ihre Aeußerung wird nicht unbeachtet bleiben. 


Eine Dampfkeſſelexploſion. 


Eine im Laufe des Sommers in einer Fabrik in Stuttgart 
vorgekommene Dampfkeſſelexploſion, der ein Heizer und Monteur 
zum Opfer gefallen ſind, giebt zu folgenden Betrachtungen Ver— 
anlaſſung: 

Der Dampflkeſſel war nur wenige Monate alt, in einer der 
renommirteſten Keſſelfabriken des Landes nach dem Syſtem der 
ſogenannten Bouilleurkeſſel gebaut und hatte 275 Quadratfuß 
Heizfläche. Der obere, cylindriſche Theil hatte einen Durchmeſſer 
von 388 Linien und 12—13 Fuß Länge. Unter demſelben lagen 


in einer Entfernung von 5½ Fuß von Mittel zu Mittel ge- 


meſſen zwei Siederöhren von je 194 Linien Durchmeſſer und 
ungefähr 16 Fuß Länge. Der Feuerroſt lag 135 Linien unter 
den Siederöhren. Die Blechſtärke und übrige Armatur des 
Keſſels war den geſetzlichen Vorſchriften entſprechend. Das Feuer 
beſtrich vom Roſte ausgehend zunächſt die beiden Siederöhren, 
ſtieg am Ende der einen der beiden in die Höhe, kehrte durch 
den einen der beiden unter dem oberen Hauptkeſſel angebrachten 
Feuerkanäle nach vorn und durch den zweiten derſelben zurück, 
von wo aus es dann in den Schornſtein gelangte. Die normale 
Spannung des Keſſels beträgt 6 Atmoſphären. 

Der in dem Keſſel erzeugte Dampf diente eines Theils zum 
Betriebe einer Dampfmaſchine von 6 Pferdekräften, welche Waſch— 
maſchinen, Centrifugen und einen mechaniſchen Aufzug treibt —, 
zum größeren Theile aber zum Zwecke der Speiſung verſchiedener 
Dampf⸗Apparate. 

Da für den Betrieb der Dampfmaſchine eine hohe Dampſ— 
ſpannung erforderlich, für die ſoeben genannten Dampf-Apparate 
dagegen eine niedere Spannung genügend iſt, fo war in der Nähe 
des Keſſels noch ein beſonderer Dampfſanmler für die letzteren 
Zwecke augebracht, mit einem Sicherheitsventile für 2 Atmoſphären 
Spannung und eigenem Manometer verſehen; dieſem Sammler 
wird der Dampf für die verſchiedenen Heizzwecke entnommen. 

Die Speiſung des Dampfkeſſels erfolgte durch eine auf der 
Schwungradaxe der Dampfmaſchine augebrachte kleine Speiſe— 
pumpe; zur Reſerve war noch ein Injektor vorhanden. Kurz vor 
erfolgter Exploſion wurde in den Arbeitsräumen über Dampf- 
mangel geklagt, die Maſchine ging ungewöhnlich laugſam und 
um 4 Uhr Nachmittags erfolgte die Exploſion. Der Keſſel wurde 
in Folge derſelben von feinem Platze nicht verrückt. Auf der un— 
teren Seite des Oberkeſſels war derſelbe hinten auf eine Länge 
von etwa 22 Zoll aufgeſchlitzt und ein entſprechend langer Blech— 
lappen umgebogen. Die Einmauerung des Keſſels, ſowie die 
nahe auſtoßende Wand des Keſſelhauſes waren hiuausgeworfen. 
Die hintere Stirnfläche des Keſſels zeigte ein ſtarkes Ausbauchen 
in Folge eingetretener Glühhitze; weitere Erſcheinungen deuteten 
darauf hin, daß der Keſſel in großen Dimenfionen in Folge des 
eingetretenen Waſſermangels glühend geworden war. Keſſel und 


Bouilleur enthielten nach erfolgter Exploſion gar kein Waſſer 
mehr. Der noch vorhandene Reſt hatte ſich durch den Riß des 
Keſſels nach vorn entleert und die beiden Arbeiter ſo verbrüht, 
daß dieſelben nach wenigen Stunden ſtarben; ſie konnten über 
die Veranlaſſang der Exploſion nicht mehr vernommen werden. 
Auf Grund der vorhandenen Erſcheinungen ließ ſich aber mit 
Beſtimmtheit annehmen, daß die Heizer den in Folge von Wafſer⸗ 
mangel eingetretenen gefährlichen Zuſtand des Keſſels erkannt 
hatten, daß es ihnen aber nicht gelungen iſt, die Speiſeapparate 
in gehörigen Betrieb zu ſetzen. Anſtatt das Feuer vom Roſte zu 
entfernen und den Betrieb einzuſtellen, hatten ſie ſich mit der 
Pumpe und dem Injektor beſchäftigt, als es ſchon zu ſpät war, 
und ſind ſo das Opfer einer Verſäumniß geworden. 

In Folge der nach erfolgter Reparatur des Keſſels neuer- 
dings vorgenommenen Keſſelheizprobe hat ſich ergeben, daß der 
Waſſerſtand im Keſſel bei ſtrengem Gebrauch deſſelben durch die 
vorhandene Speiſepumpe nur mit Schwierigkeit auf der richtigen 
Höhe erhalten werden konnte. Vermochte auch die vorhandene 
Speiſepumpe unter der Hand eines tüchtigen und erfahrenen 
Heizers das erforderliche Waſſerquantum zu liefern, ſo geſchah 
dies nicht mehr, ſobald einmal der Waſſerſtand durch irgend ein 
Verſehen bereits unter die normale Höhe geſunken, durch raſche 
Abführung von größeren Mengen Dampf für Heizzwecke die 
Spannung im Keſſel weſentlich vermindert und mit dem Dampfe 
noch eine nicht unerhebliche Waſſermenge entführt worden war. 
Die an der Dampfmaſchine angebrachte Speiſepumpe leiſtete wegen 
des in Folge verminderter Dampfſpannung verlangſamten Ganges 
gerade dann verhältuißmäßig weniger, als der Bedarf von Waſſer 
ein größerer geworden war, und die Unvorſichtigkeit des Heizers, 
verbunden mit ungenügender Speiſevorrichtung, veranlaßte das 
Unglück. 

Aus dieſer Kataſtrophe, welche 2 Menſchenleben und nicht 
unerhebliche pecuniäre Opfer gefordert hat und leicht von noch 
ſchlimmeren Folgen hätte begleitet ſein können, lernen wir: 

1) wie wichtig es für jeden Dampfkeſſelbeſitzer iſt, nur be⸗ 
ſonnenen und zuverläffigen Heizern feinen Keſſel anzuvertrauen, 

2) wie wichtig es ferner iſt, an jeder Keſſelanlage nicht nur 
blos eine ſelbſt mehr als hinreichende Pumpe, ſondern mindeſtens 
zwei und zwar beſonders zuverläſſige Speiſeapparate zu haben 
und für deren Inſtandhaltung zu ſorgen; wie ferner beſonders 
bei ſolchen Keſſeln, welche verſchiedenen Zwecken dienen, leicht 
Schwierigkeiten in der Waſſerverſorgung des Keſſels für das Per⸗ 
fonal entſtehen können, und wie letzteres endlich nicht ernſtlich 
genug angewieſen werden kann, das Feuer vom Keſſelroſte zu 
entfernen, ſobald durch irgend welche Veranlaſſung der Waſſer⸗ 
ſtaud im Keſſel unter die normale Höhe herabgeſuuken iſt. 


Die Fabrikation künſtlicher Glieder in Württemberg. 
Mitgetheilt von der techniſchen Commiſſion des Vereins zur Anſchaffung künſtlicher Glieder in Stuttgart. 


Das Gewerbeblatt aus Württemberg bringt in einer ſeiner 
letzten Nummer Mittheilungen über die in den Sammlungen der 
k. Centralſtelle für Gewerbe und Handel ausgeſtellten küuſtlichen 
Glieder, und giebt durch die auerkennenswerthe Beſprechung dieſes 


E namentlich in der Jetztzeit fo wichtigen Induſtriezweigs Ge⸗ 
| legenheit, die öffentliche Aufmerkſamkeit auch auf viejenigen Lei⸗ 
ſtungen zu lenken, welche in unſerer unmittelbaren Nähe ſeit 
Jahren mit Erfolg vollbracht worden ſind. 


3 5 es 


Bis jetzt war die Benägung künſtlicher Glieder wenig all: 
gemein, und zwar deshalb, weil die Apparate den“ an fie geftell- 
ten Anforderungen nur in den wenigſten Fällen entſprochen haben. 
Wenn es ſich darum handelt, ein verloren gegangenes Glied 
durch ein künſtliches zu erſetzen, ſo find möglichſte Einfachheit der 
Conſtruction, Dauerhaftigkeit und Leichtigkeit ſelbſtverſtändlich noth⸗ 
wendig; Hauptſache hierbei iſt aber die Kunſt des Anpaſſens an 
den Körper, welches, wenn nicht gelungen, eine Quelle vieler Be— 
ſchwerden für den Patienten werden muß. 

Die immer größer werdende Anzahl von Verſtümmelungen, 
welche die rapide Entwickelung der öffentlichen und Privat-Bauten, 
des Fabrikweſens ꝛc. mit ſich bringen mußte, hat auch bei uns 
das Bedürfniß künſtlicher Glieder immer dringender gemacht. Das 
praktiſche Vorgehen der Amerikaner, ihre im Krieg verſtümmelten 
Bürger zu nützlicher Thätigkeit dadurch wieder fähig zu machen, 
daß deren Ausſtattung mit künſtlichen Gliedern von allen Seiten 
auf das Eifrigſte betrieben wurde, und der ſegensreiche Erfolg 
dieſer Bemühungen haben auch bei uns Wiederhall gefunden. 
In Stuttgart conſtituirte ſich der Verein zur Anſchaffung künſt⸗ 
licher Glieder, der ſich die Aufgabe ſtellt, wie jenſeits des Oceans 
für die verſtümmelten Krieger geſchehen, ſo bei uns für die In⸗ 
validen des Friedens zu ſorgen und dieſelben auf dieſe Weiſe 
einer nützlichen Thätigkeit und Erwerbsfähigkeit wiederzugeben. 
Ueber ſein Wirken hat der Verein ſchon zweimal Jahresberichte 
herausgegeben; dieſelben ſind, wie auch die Statuten, bei dem 
Schriftführer des Vereins, Herrn Buchhändler Knapp in Stutt⸗ 
gart, jederzeit franco zu beziehen, während Muſterapparate bei 
dem auszuführenden Mechaniker des Vereins, Herrn Mechaniker 
Georg Seeger in Stuttgart ausgeſtellt ſind. 

Die große Wichtigkeit dieſes Induſtriezweiges iſt auch ſchon 
vor Jahren von der k. Centralſtelle für Gewerbe und Handel 
vorausgeſehen worden, und hat dieſelbe unter Benützung der Welt⸗ 
Ausſtellungen eine größere Anzahl verſchiedenartigſter Muſter aus 
den renommirteſten Werkſtätten der Welt angeſchafft, welche dem 
Verein zur Förderung ſeiner Zwecke die weſentlichſten Dienſte 
geleiſtet haben. 

Wie aber ſchen bemerkt wurde, genügt die mechaniſche Tech— 
nik allein nicht, um ein dem Patienten durchaus dienliches Glied 
herzuſtellen; ſchablonenmäßiges Arbeiten kann hier nie ſtattfinden, 
weil für jeden vorkommenden Fall die gegebenen Anſchlüſſe au 
den Körper wieder andere ſind. Hierin hatte ſich nun der Ver⸗ 
ein der unermüdlichen Beihilfe tüchtiger Aerzte zu erfreuen, unter 
deren ſteter Berathung es dem Mechaniker des Vereins möglich 
wurde, das anerkannt Brauchbare und praktiſch Bewährte der 
ausländiſchen Muſter mit den Reſultaten eigener Studien und 
Erfahrungen zu verbinden und ſo den Anforderungen gerecht zu 
werden, welche die Jetztzeit an dieſen Induſtriezweig ſtellt. 


Der Verein liefert künſtliche Glieder für Arm- und Fuß⸗ 
amputationen, wie auch Stützapparate für gekrümmte und ges 
lähmte Extremitäten, und hat trotz der beſchränkten Mittel, welche 
zu ſeiner Verfügung ſtehen, ſeit ſeiner Gründung ſchon gegen 
hundert Perſonen mit Apparaten ausgerüſtet. Eutſprechend den 
Prinzipien, welche fein Entſtehen veraulaßten, find dieſe Aus⸗ 
rüſtungen keine auf Gewinn berechneten Verkäufe; der Verein 
bleibt in ſteter Beziehung zu den Patienten, deren Wünſche hin— 
ſichtlich der Apparate bereitwillig, und nach Umſtänden ſogar un— 
entgeltlich ausgeführt werden. Dadurch allein iſt es möglich ges 
worden, ein fo reiches Material zur Löſung der einzelnen Auf— 
gaben zu ſammelu, was bei einem reinen Gewerbebetrieb niemals 
der Fall ſein köunte. 

Ein gewiß nicht zu unterſchätzender Vorzug der hieſigen 
Apparate iſt, daß fie bedeutend billiger und in qualitativer Hin- 
ſicht mindeſtens eben ſo gut, ſchön und zweckmäßig ausgeführt 
ſind, wie die ausländiſchen Fabrikate. Eine Zuſammenſtellung 
der Preiſe zeigt auf das Klarſte, in welch' humauer Weiſe der 
Verein ſeine Aufgabe zu löſen ſucht. Es koſtet ein Appatat für 


eine beim Verein (ie 
bei Maſters bei Weber Moos nach den Ap⸗ 
in London. in Zürich. paraten). 
Oberſchenkelamputation 132 fl. 140 fl. 80-100 fl 
Unterſchenkelamputation 120 fl 130 140 fl. 5070 fl 
Auslöſung des Vorderfußes 60 fl. — 36-50 fl 
Oberarmampntation 144 fl. — 36 50 
Vorderarmamputation 108 fl. — 30-40 fl 
Handerarticulation 85 fl. 37 fl. 25 30 fl. 


Stelzen mit Kniebeugung, welche in den meiſten Fällen ein 
künſtliches Bein erſetzen, koſten 28 — 33 fl. 

Neue Erfahrungen, welche in dieſem wichtigen Induſtrie⸗ 
zweig gemacht werden, wird der Verein immer mit Freude be⸗ 
grüßen, indeſſen ſtets an feinen leitenden Grundſätzen — größt— 
mögliche Einfachheit der Conſtruction, verbunden mit Dauerhaf⸗ 
tigkeit und Leichtigkeit der Apparate — feſthalteu. Es muß dieſes 
hier beſonders hervorgehoben werden, gegenüber den Empfehlungen 
anderer Syſteme, wie wir denn auch z. B. für einen künſtlichen 
Arm mit Hand bei unſeren Apparaten weniger auf complicirte 
Eonftructionen von Handgliederung und Fingerbeweglichkeit, als 
darauf halten, dem Patienten eine abnehmbare Hand und für 
ſeine jeweilige Berufsthätigkeit beſonders conſtruirte und einſetz⸗— 
bare Hilfsapparate zu fertigen, was wegen dem Mangel des 
Fühlens, der auch der kunſtreichſten Conſtruction nothwendig ans 
klebt, allein zum Ziele führen kann. Wir haben uns hierbei 
ſtets beſſer befunden, als durch glänzende Kunſtſtücke, zu denen 
die Mechanik ja der Hilfsmittel genug bietet, ein künſtliches Glied 
herzuſtellen, das ſeinem techniſchen und ſachlichen Werth nach 
gleich Zweifelhaftes leiſtet. 


Das Centrifugiren des Rohzuckers. 
Mitgetheilt von Dr. Ottokar Cech, Docent der techniſchen Chemie am Prager Polytechnicum, d. p. J. 


In einigen böhmiſchen Zuckerfabriken pflegen oft Jahre lang 
Neuerungen zu exiſtiren, über deren Vorhandenſein Nichts in die 
Oeffentlichkeit dringt, und doch ſollten im Intereſſe der Jnduſtrie 
oft erfolgreiche Experimente ſogleich in den betreffenden Fachjour⸗ 
nalen veröffentlicht werden, um deren Reſultate den weiteſten 
Kreiſen zugänglich zu machen. 


Das Centrifugiren des Rohzuckers wurde ſchon mehrmals. 


von dieſem und jenem Zuckerfabrikanten probirt, ohne allgemein, 
auf günſtige Reſultate geſtützt, eingeführt worden zu ſein. 

Gewöhnlich wurden nur abgebrochene Verſuche gemacht und 
man hat ſich nie die Mühe genommen, ſo zu kochen, wie es das 
Centrifugiren der Fülmaſſe erfordert. Meines Erachtens wäre 
es von nicht zu unterſchätzendem Vortheile für die Zuckerfabrika⸗ 
tion, wenn man den breitgetretenen Weg der „Formkocherei“ ver 
laſſen und ſich der ſchnellen, ſauberen, billigen und eleganten 
Manipulation mit Centrifugen zuwenden würde. 

Der Fabritbeſitzer Hr. Johann Szalatnay hat in der Zucker⸗ 
fabrik Ovcäry durch mehrere Jahre Verſuche mit dem Centrifu— 
giren angeſtellt und iſt jetzt mit fertigen Reſultaten aufgetreten, 
welche das Intereſſe der Zuckerfabrikauten in weiteſten Kreiſen 
verdienen. 


Es dürfte nicht zu den Unmöglichkeiten gehören, daß man 
den alten Uſus der „Formkocherei“ bald zu Grabe tragen wird, 
denn es handelt ſich ja bei der Rohzuckerfabrikation darum, mit 
dem einfachſten Apparate den Zucker aus der Rübe baldigſt, auf 
die billigſte Art und im reinſten Zuſtande zu erhalten. 

Wenn man in einer Campagne über 400 Sudreſultate ver⸗ 
fügen kann, ſo wird das Urtheil über ein in ſo großartigem 
Maaßſtabe conſequent durchgeführtes Centrifugiren wohl als ein 
entſcheidendes zu betrachten ſein. 

Um mit Vortheil die Füllmaſſe zu centrifugiren zu können, 
iſt vor Allem ein äußerſt vorſichtiges, viel Aufmerkſamkeit er- 
forderndes Kochen unbedingt nöthig. 

Der Sud muß bei wenigſtens 65° R. gekörnt und bei 55 R. 
ſo ſtramm abgelaſſen werden, daß die aus dem Vacuum kommende 
Füllmaſſe ſich faſt ballen läßt; ein Feſtwerden des Sudes (das 
ſogenannte „Aufſitzen“) ift bei richtigem Kochen nicht zu befürchten. 
Mancher Sud braucht — wenn er ſtramm gekocht iſt — bis 20 
Minuten zum Ablaufen. 

Auſtatt in den Kühler wurde der Sud in ein flaches, 15 Zoll 
hohes viereckiges Reſervoir abgelaſſen, wo jeder Sud nach dem 
Kubikinhalt genau abgemeſſen und ſo deſſen Gewicht ermittelt 
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wurde. In dieſem Reſervoir blieb der Sud fo lange ruhig ftehen, 
bis der nächſtfolgende Sud abgelaſſen werden ſollte; jetzt wurde 
der alte Sud in eine daneben ſtehende Pfanne übergeſchaufelt 
und ſofort ohne Decke centrifugirt. Der gewonnene Nohzuder 
wurde von einem jeden Sude ſeparat gewogen und die Ausbeute 
an I. Product aus der Füllmaſſe nach jedem Sude ermittelt. 
Die Ausbeute an 1. Product, welche anfangs 55 —59 Proc. 
betrug, erreichte bald 60— 63 Proc. der Füllmaſſe; ſpäter waren 
die Kochungen bereits fo ſicher, daß kein Sud weniger als 60 Proc. 
ergab. Der von den Centrifugen ablaufende Syrup, welcher 
64 — 66 polariſirte, wurde entweder ſogleich wieder eingekocht, 
oder erſt filtrirt und dann eingekocht; das Filtriren hat ſich als 
nicht nothwendig erwieſen, jedoch iſt es nöthig, daß der Syrup 
vor dem Einziehen in das Vacuum auf 60 R. aufgewärmt 
wird, weil er zu conſiſtent iſt, und daher ohne vorheriges Auf⸗ 
wärmen ſchwer kocht und ein zu feinkörniges II. Product liefert. 
Die Ausbeute an II. Product ergab zuweilen ſelbſt über 40 Proc. 
Rohzucker, ja wenn der Syrup in Lumpen gekocht wurde, ſogar 
50 Proc. Rohzucker, doch in dieſem Falle natürlich auf Koſten 


der Qualität. Das abgelaufene II. Product polariſirte etwa 
89 Proc., das centrifugivte aber 94—95 Proc. 
i Aus dem Vorſtehenden kann leicht die Rentabilität dieſes 
Verfahrens beurtheilt werden; auf eine ſehr einfache und ſchnelle 
Weiſe erhält man an I. und II. Product 75 Proc. von der Füll⸗ 
maſſe und dabei das I. Product in einer Qualität wie ſie der 
Zuckerfabrikant auf anderem Wege vergeblich zu erreichen ſtrebt, 
dabei aber jo ſchnell, daß der heute gekochte Zucker bereits mor— 
gen auf den Markt gebracht werden kann. Daß man alſo an 
Zeit, Arbeitern, Bodenraum und Formen erſpart, iſt einleuchtend. 
Was die Leiſtungsfähigkeit der nothwendigen Centrifugen anbelangt, 
fo genügen 2 Schleudermaſchinen für 5— 10 Schnellpreſſen vollſtändig. 
Erwägt man ſchließlich, daß die Raffinerien den eentrifugir— 
ten Zucker jedem anderen Rohzucker vorziehen und jener auch 
½ fl. per Etnr. beſſer bezahlt wird — nebenbei auch noch die 
Vergütung für das Pius der Polariſation in Auſchlag zu bringen 
iſt —, ſo dürfen wir zu dem Schluſſe kommen, daß das aus⸗ 
ſchließliche Centrifugiren mit einer Reſerve-Batterie von etwa 
500 Melisformen die beſten Reſultate zu geben verſpricht. 


Mittheilungen über die Ergebniſſe des Martin'ſchen Stahlfabrikations⸗Prozeſſes in Amerika. 


Nachdem vor etwa 17 Monaten der Martin'ſche Prozeß zu 
Trenton im Staat New⸗York durch Cooper und Hewitt einge⸗ 
führt worden iſt, haben ſich bereits Unterſchiede in dem prakti⸗ 
ſchen Betriebe von dem in Frankreich ſelbſt üblichen herausgeſtellt 


Fig. 1. 


und ausgebildet. Dieſe Unterſchiede waren in gewiſſem Grade 
nothwendig und vorauszuſehen, weil ökonomiſche Rückſichten eine 
Abweichung von der Materialauswahl erforderten, welche in 
Sireuil auf dem Martin'ſchen Werke gewöhnlich im Gebrauche 
iſt. Während hier zur Darſtellung von Gewehrläufen und Ge— 
ſchütztheilen ſowohl für das Roheiſenbad im Legirungsofen als 
auch für Fabrikation des nachher zuzuſetzenden Puddeleiſens nur 
Spiegeleiſen genommen wird, die Wahl deſſelben Materials in 
Amerika die dortigen Werke die Concurrenz gegen den feinſten 


Walzmühle zum Schroten und Mahlen des Getreides. 


und theuerſten Gußſtahl kann beſtehen laſſen. Man iſt in Folge 
deſſen dazu übergegangen, das Schmelzbad aus gutem grauen 
Roheiſen zu machen, und damit Puddelſtahl oder aus Anthracit- 
Roheiſen gefriſchtes Eiſen zu legiren, wobei Beſſemer- und andere 
Stahlabfälle ſich als am zweckmäßigſten erweiſen. Zur Zeit wer⸗ 
den nur noch Stahlabfälle als Zuſätze gebraucht, und Beſſemer⸗ 
ſtahl, auf dieſem Wege umgeſchmolzen, zeigte ſich entſchieden ver⸗ 
beſſert, ſowohl in der Dichtigkeit als in der Gleichmäßigkeit der 
Textur. 

Es erwies ſich hierbei als zweckmäßig, das Roheiſenbad aus 
phosphorfreiem Material herzustellen, weil ſich ſonſt große Sprö⸗ 
digkeit einſtellte. Dagegen konnten Eiſen und Stahl aus phos⸗ 
phorhaltigem Roheiſen ganz gut als Zuſätze verwendet werden, 
wiewohl allerdings wirklich ſchlechte Eiſen⸗ und Stahlſorten nicht 
brauchbar erſcheinen. Unter dieſen Umſtänden ſtellt ſich der Preis 


des geſammten Rohmaterials ca. 1½ mal höher als der Werth 
des grauen, mit Anthracit erblaſenen Friſch-Roheiſens. 

Die gewöhnliche Production des im Betrieb befindlichen 
Ofeus iſt ca. 4 Tonnen Ingots per Charge, und die Zeit, welche 
darauf verwendet wird, dieſes Quautum zu ſchmelzen, beträgt 
für den weichſten Stahl ca. 8 Stunden; für andere Sorten ver⸗ 
läuft die Arbeit raſcher. Die Herdreparatur und die volle An⸗ 
wendung des Ofens verlangt noch 3 bis 4 Stunden. 

Anſtatt des unmittelbar nach den Gußformen hin geſchehen⸗ 
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nen Abſtiches bedient man ſich jetzt eines Gießkeſſels mit Oeff⸗ 
dung und Verſchlußkolben am Boden und erzielt dadurch eine 
reinere Arbeit. Dadurch, daß der Keſſel nur einen Theil der 
Charge aufnimmt und in dem Maaße, als er an Inhalt ver⸗ 
liert, aus dem Ofen neue Nahrung bekommt, kann man den 
Stahl faſt bis zum letzten Moment im Ofen und ſehr heiß er—⸗ 
halten. Die Iugots werden in Gruppen gegoſſen, wobei man 
ſich der etwas modificirten Holley'ſchen Apparate bedient. 

Was die Qualität des Fabrikates anbetrifft, ſo wurde be— 
reits ihre Vorzüglichkeit angedeutet; beſondere Erfolge hatte man 
mit der Darſtellung von weichem Stahl zu Dampfkeſſelblechen. 
Eine ſolche Blechtafel, am Rande gelocht, wie zur Aufnahme einer 
Niete, zeigte eine ſolche Zähigkeit, daß ein keilförmiger Bolzen, 
in die Oeffnung getrieben, dieſelbe zuerſt um das Doppelte er⸗ 
weiterte, ehe ein Stück der Platte ausbrach. Daſſelbe Verhalten 
fand ſtatt, wenn die Platte glühend gemacht und in Waſſer ab- 
geſchreckt wurde. 

In der Geſtalt von Stäben zeigt der Stahl gleiche Dicht⸗ 
heit, und er iſt vollkommen frei von den harten Flecken und 
Streifen (Säumen), die in manchen Stahlſorten ſo ſtörend auf⸗ 
treten. Der Stahl erweiſt ſich nicht allein niemals ſpröde im 
kalten Zuſtande, ſondern er iſt auch von ſolcher Weichheit, daß 
man ſtets ein wenig Spiegeleiſen oder Franklinit⸗Eiſen zuſetzen 
kann, wenn man Rothbruch befürchtet. Man ſieht hieraus, das 
der producirte Stahl durchſchnittlich weicher ſein muß als der 
aus dem Beſſemerproceß hervorgegangene, welcher mehr geneigt 
iſt ein grobblätteriges oder ſplitteriges Korn zu behalten. 

Eine Sorte Dampfkeſſelblech ergab folgende Zuſammenſetzung: 

Kohlenſtoff, gebunden 0,6 


Graphit . deutliche Spuren 
Schwefel. . 0,003 
Phosphor 0,153 (9) 
Mangan ... 0,14 
Silicium 5 0,074 
Kupfer geringe Spuren. 


"on" range“ verIchhreftuänrgegkir unrer 20" bleibt, zeigt 
ein eigenthümſiches Verhalten beim Abkühlen des glühenden Stahls 
in Waſſer. Er wird dann dicht im Korne, ohne etwa Sprödig⸗ 
keit anzunehmen, iſt ſteifer, widerſteht aber den Effecten der 
Biegung beſſer als vorher, wie aus dem Verſuche hervorging, 
eine kreisförmig gebogene Schiene platt zuſammenzudrücken. 

Aus dem Angeführten erhellt, daß für die Darſtellung dich⸗ 
ten, weichen Stahles dieſer Prozeß der beſte Weg iſt, wenn er 
auch im Punkte der Billigkeit ſich nicht mit dem Beſſemer⸗Ver⸗ 
fahren vergleichen läßt. 

Eigenthümlich find die in Betreff des Rothbruches ꝛc. ge⸗ 
machten Erfahrungen. In manchen Fällen wurde beobachtet, daß, 
wenn die Proben, vor der vollſtändigen Entkohlung der Charge 
entnommen, die gebräuchliche Dichtheit nachwieſen, nach geſchehener 
Entkohlung und dem Verharren des Eiſens in dieſem Zuſtande 
Proben deſſelben Schwäche und Kaltbruch zeigten, die verſchwan⸗ 
den, ſobald wieder neue Zuſätze des Kohlungsmittels gemacht 
worden waren. Diefes Verhalten tritt aber nicht immer ein und 
vielfach behielt das Eiſen auch nach vollſtändiger Entkohlung und 
Stehen ſeine Weichheit und Dichtheit, ohne hart zu werden; 
erſt zweimaliges Umbiegen ließ eine Brucherſcheinung eintreten. 

Der Rothbruch tritt bei dem entkohlten Metall am felten- 
ſten auf; er wird durch Zuſatz eines nicht manganhaltigen, grauen 
Roheiſens gewöhnlich verſtärkt und auch durch Spiegeleiſen nicht 
mehr gehoben, wenn das Metall vor dem Abſtechen länger als 
ſonſt ſtehen gelaſſen wurde. Hält man dagegen die Charge eine 
ungewöhnliche Zeit hindurch, z. B. 33 Stunden lang, im Ofen, 
ſo verliert ſich nach den amerikaniſchen Berichten der Rothbruch. 

Slade, von welchem dieſe Mittheilungen herrühren, belegt 
ſeine Aeußerungen durch zwei Analyſen, von denen Nr. 1 ein 
im Ganzen 9‘ Stunden im Ofen geweſenes Metall zum Gegen⸗ 
ſtand hatte, während Nr. 2 anläßlich einer Störung in der Gas⸗ 
production des Generators 33 Stunden im Ofen bleiben mußte, 
innerhalb welcher Zeit während der letzten 18 Stunden Zuſätze 
von Franklinit⸗Roheiſen gemacht worden waren, um das Bad 
flüſſig zu erhalten. Eine Stunde nach dem letzten Zuſatze von 
Franklinit⸗Eiſen wurde in beiden Fällen abgeſtochen und Nr. 1 
erwies ſich wirklich als rothbrüchig, während Nr. 2 frei von 
Rothbruch war. 


Die Analyſen ſind: 
für Nr. 1 für Nr. 2 

Kohle, gebunden 0,120 0,120 
Graphit. deutliche Spuren 

Schwefel 0,007 0,008 
Phosphor 0,275 0,113 
Mangan 0,072 0,058 
Silicium 0,025 0,015 
Kupfer nichts nichts. 


In allen Fällen zeigte ſich daſſelbe Reſultat in mehr oder 
minder markirter Weiſe: bei der Verwerthung von Beſſemerbruch 
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Fig. 3. Arendt und Befelin’s Wolltrockenmaſchine. 


zeigte ſich, ſobald man das Eiſen noch eine Stunde nach der er⸗ 
neuerten Kohlung im Ofen ließ, folder Rothbruch, daß kaum 
eine Probemethode genügende Reſultate ergab. Daß dieſe Er⸗ 
ſcheinungen nicht im Schwefel- oder Phosphorgehalte begründet 
ſein können, zeigen die Analyſen (wenn man deren Richtigkeit 
acceptirt); es müſſen alſo andere, vielleicht phyſikaliſche Gründe 
die Urſache ſein, die noch weiterer Aufklärungen bedürfen. 

Attereſſant iſt es, mit den vorſtehenden amerikaniſchen Er⸗ 


bei Middlesborougb, gemachte zu vergleichen, die in Veranlaſſung 


jener amerikaniſchen Aeußerungen veröffentlicht wurden. Das zu 


fahrungen einige in England, auf dem Stahlwerke zu Newport 
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Newport zuerſt verwendete Eiſen war ſchwediſches Roheiſen zum 
Bade, dem man Puddeleiſen aus Hämatit-Roheiſen zuſetzte und 
wozu ſchließlich noch etwas Spiegeleiſen kam. 

Der ſo erzeugte Stahl war wirklich feſt, dicht und beſon— 
ders zu ſtarken Blechen geeignet. Später wendete man ſpeciell 
hergeſtelltes Puddeleiſen aus Cleveland-Roheiſen an, zunächſt in 
einem Bade von ſchwediſchem Roheiſen, dann in einem Bade von 
Hämatit⸗Roheiſen; der Stahl war in beiden Fällen ausgezeichnet, 
erreichte aber nicht die Qualität der erſten Chargen. 

Auch zu Newport hatte man die Anwendung eines Gieß⸗ 
keſſels mit Maul und Stöpſel in's Auge gefaßt und erhielt 
beſſere Reſultate in Betreff der Reinheit des Guſſes, als auf 
dem Werke zu Sireuil. Wegen der Unmöglichkeit, die Qualität 
des Puddeleiſens in großem Maaßſtabe ſicher in der Haud zu 
haben, mußte man den Prozeß aufgeben, und es unterblieb der 
weitere Betrieb. Man war ſchließlich zu der Ueberzeugung ges 
kommen, daß der Prozeß für höhere Qualitätclaſſen und ſpeciell 
für weichen Stahl geeignet ſei und ſich mit guten Materialien 
regelmäßig und ſicher ausführen laſſe, alſo ebenſo wie der Beſſemer⸗ 
Prozeß von der Reinheit ſeiner Rohmaterialien abhängt. | 


Die Eigenſchaft des Siemens⸗Martin⸗Stahls, ſobald er ein 
beſtimmtes Minimum der Härte beſitzt, nach dem Eintauchen in 
Waſſer dichter und feſter zu werden, welche er mit dem legirten 
Kupfer theilt, iſt übrigens bereits von Howſon in feinem Vor⸗ 
trage über den Siemens⸗Martin'ſchen Prozeß vor dem Iron and 
Steel Institute hervorgehoben worden.“) (Der Berggeift.) 


9 Von Intereſſe ift eine Kritik der Slade'ſchen Mittheilungen von 
Ferd. Kohn, der die amerikaniſchen Leiſtungen etwas geringſchätzig anzu- 
ſehen ſcheint und ſie im Anfang ſeines Berichtes als durchaus nicht die 
europäiſchen (Landore in England, Terrenoire in Frankreich und Wien 
in Oeſterreich) überragend hinſtellt. Den hoben Phosphor- und den ge⸗ 
ringen Kohlegehalt ſchreibt er einer Subſtitution des letzteren durch den 
erſteren zu, geſellt aber auch das Mangan den ſich ſubſtituirenden Sub- 
ſtanzen bei, was eutſchieden beſtritten werden muß. Dagegen erklärt er 
ganz richtig die Anomalien der Analyſen und der gemachten Erfahrungen 
durch das Verhalten des Metallbades in einem Ofen unter orydirender 
Flamme und fügt Hinzu, daß es bei der Probe-Eutnahme ſehr darauf 
ankomme, ob an der Oberfläche des Vades oder am Grunde deſſelben 
geſchöpft werde. Dadurch verhülle ſich auch in den mitgerheilten Reſul⸗— 
taten der dem Rothbruch ähnliche Erſcheinungen hervorbringende Einfluß 
des Siliciums. 


Die neueſten Jortſchritte und techniſche Amſchau in den Gewerben und Künſten. 


Palkente. 
Monat Januar. 
Oeſterreich. 
Maſchinen zum Schärfen der Mühlſteine, an J. B. Lang & Co, 


Maſchinenfabrik in Genf. 
Gasfeuerung für alle Arten Flammöfen, an Carl Nehſe, Ingenieur 


in Prag. 

Schindelmaſchine, an Carl Gangloff, Forſtmeiſter in Rozmital in 
Böhmen. 

Verbeſſerung an Ventilen, an Alois Hofmeiſter und Joſeph Ein— 
zinger in Wien. N 

Hinterladungsgewehr, au Julius Kreuter in Pola. 

Bettſopha, an H. Waldſtein, Optiker in New⸗York. 


Verbeſſerung in der Conſtruction der Mühlenobereiſen und der Mühl⸗ 
11 00 an M. Hermann, Mechaniker, Alſergrund, Ankergaſſe Nr. 9 in 
ien. 
Verbeſſerung an Roſtſtäben, an G. Märkl, Photograph, Joſephſtadt, 
lange Gaſſe Nr. 51 in Wien. 
Verbeſſerte Sohlennähmaſchinen, an C Groß in Chemnitz. 
5 11 aus ruſſiſchem Lackjuchten, an Ignaz Urbach, Schuhmacher in 
rünn. 
Feuerroſt, an Ernſt Mehl, techniſcher Director in Augsburg 
Verbeſſerung au Velocipeden, an F. Trappes in Paris. 
Verbeſſerter Schmierapparat, an Heinrich Keßler in Oberlahnſtein 
Verfahrung zur Verwerthung der getrockneten Flachsabgänge, au 
Alfred Lenz in Wien. 
Pferdeſattel, an L. v. Strorſtnik in Wien, Kärntnerſtraße Nr. 14. 
Revolver, an A. J. Krebs in Wien, Stadt, Wollzeile Nr. 1. 
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Walzmühle zum Schroten und Mahlen des Getreides. 


Die in Figur 1 und 2 in ½2 der wirklichen Größe bar- 
geſtellte Maſchine wird bereits in mehreren Mühlen mit gutem 
Erfolge zum Schroten und Vermahlen des Getreides benutzt, 
und empfiehlt ſich namentlich durch ihre Einfachheit. Die letztere 
geſtattet es allerdings nicht, bei nur einmaligem Durchgange der 
Körner durch die Maſchine ein fertiges Mehlproduct zu erhalten, 
was mit einer einzigen Walzmühle, auch wenn an derſelben 
mehrere Walzeupaare angebracht ſind, immerhin nur ſchwierig zu 
erzielen iſt. Es wurden aus dieſem Grunde mehrere, z. B. 6 
bis 7 ſolcher Maſchinen neben einander aufgeſtellt, und zwar ſo, 
daß das Product der erſten Maſchine nach dem Durchgang durch 
einen Sortircylinder mittels Schnecke und Becherwerk der zweiten 
Maſchine zugeführt wird, welche einen ferneren Theil des Mahl⸗ 
gutes feiner verarbeitet. Der nach abermaligem Sortiren bleibende 
Reſt wird der dritten Maſchine zugeleitet und ſo fort, ſodaß die 
ſämmtlichen aufgeſtellten Maſchinen mit den ihren Zuſammenhang 
vermittelnden Schnecken und Becherwerken ſo zu ſagen eine einzige 
vollſtändige Maſchine bilden, welche eine ganze Reihe durch ihre 
Feinheit verſchiedener Producte erzeugt. Was alſo durch eine 
einzige complicirte Maſchine nicht erzielt werden kann, wird durch 
die Verbindung mehrerer dieſer ſehr einfachen Maſchinen erreicht. 

Was nach dem Sortiren des Productes der letzten Maſchine 
noch übrig bleibt, wird durch Steingänge vollends ausgearbeitet. | 

Hierbei iſt zu erwähnen, daß das Getreide nicht überall mit 
dem gleichen Erfolge durch dieſe Walzmühlen verarbeitet wird. 
Je härter das Getreide iſt, um ſo beſſer läßt es ſich auf den 
Walzmühlen verarbeiten, und dieſer Umſtand erklärt es, daß die⸗ 
ſelben in Ungarn zuerſt in größerem Maaßſtabe Anwendung ge⸗ 


funden haben, denn jene Eigenſchaft kommt dem ungariſchen Ge⸗ 
treide in hohem Maaße zu. Weiches Getreide wird durch die 
Walzen mehr zerquetſcht als zerpulvert. g 

Die Maſchine iſt ſo einfach und ſo billig, daß ein Verſuch 
überall leicht über ihre Anwendbarkeit entſcheidet. Der Kraft⸗ 
verbrauch derſelben iſt im Verhältniß zur Leiſtung kleiner als bei 
Steingängen; auch kommen an ihr während des Betriebes keine 
ſo umſtändlichen und zeitraubenden Arbeiten vor, wie das friſche 
Behauen der Steine bei Gängen. 

Die in den bezüglichen Abbildungen dargeſtellte Walzmühle 
beſteht aus den beiden gußeiſernen Geſtellen A, welche durch zwei 
ſchmiedeeiſerne Traverſen zuſammengehalten werden, und dem 
hölzernen Kaſten C, deſſen Wandverbindungen aus der Zeichnung 
erſichtlich ſind, als Gerippe dienen. Auf dem oberen Rande der 
gußeiſernen Rahmen ſind die Lager D, Fig. 2, feſtgeſchraubt, in 
welchen ſich die eingedrehten Zapfen der Welle E drehen. Auf 
dieſer Welle ift der gußeiſerne Cylinder F feſtgekeilt, welcher von 
einer 30 Millimet. dicken Stahlhülle G umgeben iſt. Dieſe letztere 
wird in heißem Zuſtande auf den genau abgebrehten Cylinder 
aufgetrieben und bildet nach der Zuſammenziehung beim Abkühlen 
gleichſam ein Stück mit ihr. Die Oberfläche derſelben wird der 
Axe parallel auf 1 bis 1½ Millimet. Tiefe geriffelt. Ein mög⸗ 
lichſt harter Stein V, Fig. 1, ift auf feiner vorderen Seite nach 
dem Umfange der Welle ausgehöhlt und kann der letzteren auf 
dem gußeiſernen Schlitten H durch Umdrehung der Kurbel J 
beliebig genähert oder von ihr entfernt werden. Die gußeiſerne 
Schere K, welche der Kurbelaxe als Haltpunkt dient, iſt auf der 
ebenfalls gußeiſernen Traverſe L feſtgeſchraubt. 

Das Getreide wird durch den Trichter M zwiſchen die Walze 
und den Stein geführt und geht durch den Sammler O in einen 


unter der Maſchine angebrachten Sortircylinder, von wo es, wie 
bereits erwähnt, der zweiten Maſchine mittels Schnecke. und 
Becherwerk zugeführt wird. 

. Die Entfernung des Steines von der Walze wird bei den 
mit einander in Verbindung ſtehenden Maſchinen ſo gewählt, daß 
ſie ſtufenweiſe abnimmt, ſodaß das Getreide in der erſten Ma⸗ 
ſchine der Hauptſache nach nur in grobes Schrot verwandelt und 
erſt in den folgenden Maſchinen nach und nach immer feiner ver— 
arbeitet wird. 

Die Riemenſcheibe P der Maſchine hat 490 Millim. Durch- 
meſſer und 100 Millim. Breite und muß 230 bis 260 Um— 
drehungen in einer Minute machen, wenn die Wirkung der Ma- 
ſchine die richtige fein fol. Die Oeffnung O1 in dem etwas er⸗ 
höhten Theile des Deckels Q wird mit einem Drahtgitter ver- 
ſchloſſen und dient zur Beobachtung des richtigen Zufluſſes der 
Körner; den nämlichen Zweck hat die Thür des Trichters M. 
In der vorderen Wand des Kaſtens iſt eine Thür X, Fig. 2, 
augebracht, um die Qualität des Productes, welches zwiſchen 
Walze und Stein hervorkommt, unterſuchen zu können. 

Der Kraftverbrauch einer derartigen Walzmühle bei 250 Um⸗ 
drehungen der Walze in einer Minute beträgt ungefähr 2 bis 
1 Pferdeſtärke. Das Gewicht der Eiſentheile der Maſchine be⸗ 
trägt 780 Pfund; die Holztheile kommen auf ungefähr 130 bis 
150 Francs und der Stein auf 30 Francs zu ſtehen. 

Statt des Steines wird oft eine Stahlſchale angewendet, 


Ich will keineswegs eine Priorität bezüglich dieſer Beobach⸗ 
tung beanſpruchen, ſondern nur darauf aufmerkſam machen, daß, 
fo weit meine Erfahrung reicht, eine wäſſerige Weinfäurelöſung, 
mag ſie ſchimmelig geworden ſein oder nicht, ſobald ſie filtrirt 
und darauf kurze Zeit (etwa 10 Minuten lang) gekocht wird, nicht 
mehr ſchimmelt, mag fie uun in einem verſchloſſenen Gefäße oder 
bei Luftzutritt aufbewahrt werden. 

(Chemical News 1870 b. p. C.) 


Die Wolltrockenmaſchine von Arendt und Beſelin. 


In neuerer Zeit hat man mehr und mehr dahin geſtrebt, 
die Trockenprozeſſe zu beſchleunigen, aber auch die dabei ange⸗ 
wendete Temperatur möglichſt niedrig zu halten. Für die Woll⸗ 
trocknerei find daher zwei Apparate von Wichtigkeit geworden. 
Der eine beſteht aus einem viereckigen, langen kaſtenartigen Raume, 
deſſen obere Decke offen und nur mit Drahtgewebe bedeckt, der 
naſſen Wolle zum Auflager dient, und wirkt durch einen Venti⸗ 
lator im unteren Theile des Kaſtens dadurch, daß derſelbe die 
Luft durch die Wollſchicht nach unten hindurch zieht, wobei ſich 
die Luft mit Feuchtigkeit beladet. Die Luft braucht nur eine ges 
ringe Tewperatur zu haben, etwa 25 bis 30%; im Sommer ge⸗ 
nügt ſogar die gewöhnliche Temperatur. Der andere Apparat, 
auch ſchon viel eingeführt, iſt der von Arendt und Beſelin (Früher 


deren Gewicht auf ungefähr 100 Pfund zu veranſchlagen iſt. 


G. Meißner. (Aus der „Hütte“ durch d. pr. M.⸗C. 1870.) 


Verfahren um Lichtſeegrün auf Baumwolle mit Jodgrün 
zu färben. 
Von E. Ungnad. 


Das Garn — 10 Pfd. — wird nach Reimaun's Färberztg. 
mit 2 Pfd. Sumach heiß ſchmackirt und dann vier Stunden lang 
auf eine kalte Beize von zinnſaurem Natron (Präparirſatz) von 
49 Baumé Stärke geſtellt und auf dem Bade tüchtig umgezogen. 

Das ſo gebeizte Garn wird dann auf einer kalten ſchwach 
ſauren Flotte umgezogen, um das Natron wieder zu entfernen 
und die Zinnſäure auf der Faſer zu befeſtigen. Man ſäuert das 
Bad am beſten mit etwas Schwefelſäure an. 

Das ſo behandelte Garn kommt nun auf die Färbeflotte. 
Dieſer ſetzt mau auf die oben angegebene Quautität Waare Y, Pfd. 
Leim und den Abſud aus 1, Pfd. Sumach hinzu. In tiefer 
Flotte, welche kalt angewendet wird, färbt man aus. 

Man kann das Grün auch auf die oben beſchriebeue Art 
ohne Zuhilfenahme des zinnſauren Natrous und des ſauren Bades 
herſtellen, muß aber in dieſem Falle die Sumach- und Leimmenge 
verdoppeln. Indeſſen erhält man nach dieſer Methode niemals 
ein fo klares Grün wie nach BVeizung mit zinnſaurem Natron 
und Durchnahme durch Säure, alſo Fixirung von Zinnſäure auf 
der Faſer. 

Der Herſtellungspreis der Farbe beläuft ſich auf ca. 10 Sgr. 
pro Pfund Garn, excluſive Arbeitslohn. 


Ueber die Verhütung von Schimmelbildung in wäſſerigen 
Weinſäure⸗Löſungen. 
Von W. H. Wood zu Middlesbrough⸗on⸗Tees. 


Im Juli 1867 begann ich Unterſuchungen (die ich ſeitdem 
zu verſchiedenen Malen fortgeſetzt habe und noch weiter verfolge), 
deren Zweck war, zu ermitteln ob es möglich ſei, die Bildung 
von Schimmelpilzen in wäſſerigen Weinſäurelöſungen zu verhüten, 
welche ſich gewöhnlich kurz nach deren Bereitung einſtellt. 

Zunächſt verſuchte ich es mit einem Zuſatze von Kreoſot und 
fand, daß ein einziger Tropfen davon zur Conſervirung einer Unze 
der Löſung von 1 Th. Weinſteinſäure in 2 Th. Waſſer hinreicht. 
Kürzlich machte mich einer meiner Freunde auf ein ganz ähn⸗ 


liches, von Bowman empfohlenes Verfahren zur Conſervirung von 


Weinſäurelöſungen aufmerkſam; Bowman fagt nämlich: „die Bil⸗ 
dung von Schimmel läßt ſich durch Zuſatz einer ſehr geringen 
Meuge Carbolſäure verhüten, welche der Auwendung der Wein— 
ſäure in der Analyſe nicht hinderlich iſt.“ 


Beu und Comp. in Deſſau). 


Derſelbe iſt in Fig. 3 abgebildet. 


Der ganze Apparat beſteht aus zwei Theilen, dem Heizapparate 


und dem eigentlichen Trockenapparate. Der Heizapparat beſteht 
aus zwei concentriſchen Cylindern O und D. Der Cylinder D 
iſt als ein Röhrenkeſſel zu betrachten, um deſſen Röhren A Dampf 
cireulirt. Der Cylinder C iſt unten geſchloſſen. Es tritt nun 
Luft über den oberen Rand des Cylinders C ein und zieht unten 
in die Röhren A des Cylinders D, um nach oben hin aus dieſem 
auszutreten und die in einem Holzgehäuſe über einander geftell- 
ten Käſten E mit Drahtboden, in welche die Wolle eingethan 
wird, zu durchziehen. Der Luftzug wird durch den Ventilator 
IH bewirkt. Ein Getriebe GF wirkt auf ein allmäliges Herab⸗ 
ſinken der Käſten. Neu gefüllte Käſten werden oben eingeſetzt; 
trockene unten abgeführt. Die Temperatur der Luft braucht nur 
auf 300 zu ſteigen. Die Leiſtungsfähigkeit dieſer Maſchine iſt 
anerkannt. Die Fabrik liefert dieſelben für tägliche Lieferung von 
300 Zollpfd. für 450 Thlr., 550 Zollpfd. für 600 Thlr., 
700 Zollpfd. für 700 Thlr., 900 Zollpfd. für 830 Thlr., 
1100 Zollpfd. für 960 Thlr., 1400 Zollpfd. für 1150 Thlr., 
1800 Zollpfd. für 1400 Thlr., 2400 Zollpfd. für 1600 Thlr. 
Der Heizapparat kann beliebig unterhalb der Maſchine oder da— 


neben aufgeſtellt werden, je nachdem die jedesmalige Simation 


in der Fabrik angethan iſt. Mit Rahmen eingerichtet, dienen 
dieſe Maſchinen auch für Trocknung des Garnes. 
(Ztſchr. d. Ver. d. Wollenintereſſenten Deutſchlands.) 


Schmiedeeiſenſchienen mit Stahlkopf. 


Bei der Herſtellung ſchmiedeeiſerner Eiſenbahnſchienen mit 
Stahlkopf, wie fie in England, Belgien, Oeſterreich und Sachſen 
neuerdings mehrfach verſucht worden iſt, zeigt ſich eine eigen⸗ 
thümliche Erſcheinung. Man findet nämlich nach vielfachen, in 
der Werkſtätte des Sächſiſch-Schleſiſchen Bahnhofes in Dresden 
hergeſtellten Querbrüchen von Stahlkopfſchienen der Königin⸗ 
Marien⸗Hütte bei Zwickau in Sachſen, daß der Stahl, der nach 
der Art der Packetirung ausſchließlich den Kopf bilden ſoll, ſich 
in dünnen Lamellen nach dem Steg und durch dieſen hindurch 
bis in den Fuß erſtreckt. Dieſe Erſcheinung erklärt ſich durch 
den Umſtand, daß bei der anzuwendenden Schweißhitze der Stahl 
(hier Beſſemer⸗Stahl) ſeinem Schmelzpunkte erheblich näher iſt, 
als das Schmiedeeiſen, ſodaß der Stahl in Folge ſeiner größeren 
Weichheit unter dem Drucke der Walzen ſich in die Fugen des 
aus Eiſenſtäben zuſammengeſetzten unteren Theils hineindrängt. 
Anfangs hat ſich umgekehrt Schmiedeeiſen bis in den Kopf hin⸗ 
auf gewalzt, was natürlich dem angeſtrebten Zwecke ganz zuwider 
lief. Dem oben genannten Zwickauer Eiſenwerke iſt es jedoch 
durch eine entſprechende Packetirung vollftändig gelungen zu ver— 
meiden, daß ſich das Schmiedeeiſen zu hoch aufwalzt, und es 
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zeigen die Querſchnitte der fo hergeftellten Schienen einen Kopf 
von reinem Stahle mit ganz dichtem gleichförmigen Gefüge. 

Die Vertheilung der beiden Materialien läßt ſich ſehr ſchön 
ſichtbar machen, wenn man die Schiene auf dem Querſchnitte 
glatt feilt und dann einige Zeit in verdünnte Schwefelſäure oder 
Salpeterſäure eingelegt; es werden alsdann die aus Schmiede⸗ 
eiſen beſtehenden Partien beträchtlich vertieft. 

(Mitth. des Arch.⸗ u. Ing.⸗Ver. f. Böhmen 1870.) 


Vergleichung des hämmerbaren Gußeiſens mit dem 
Schmiedeeiſen. (Stabeiſen.) 


. Das ſpecifiſche Gewicht des hämmerbaren Gußeiſens ift 7,2, 
während das des Schmiedeeiſens 7,7 beträgt. Der Bruch des 
ſehr ſorgfältig dargeſtellten hämmerbaren Eiſens gleicht dem des 
feinkörnigen weißen Gußeiſens mehr, als dem des Schmiedeeiſens. 
Beim Feilen, Biegen und Geraderichten verhält es ſich ähnlich 
wie Schmiedeeiſen; jedoch über die Kirſchroth-Glühhitze hinaus 
zerbricht es unter den Hammerſchlägen in Stücke, wobei ſich im 
Innern die noch nicht entkehlten Partien zeigen. 

Es iſt leicht zu erachten, daß hämmerbares Eiſen nicht voll⸗ 
kommen geſchweißt werden kann, und ſelbſtverſtänd lich, daß es ſich 
nicht mit Schmiedeeiſen und Stahl zuſammenſchweißen läßt; doch 
iſt eine Vereinigung durch Löthen zu bewerkſtelligen. Nach den 
desfallſigen Ermittelungen iſt das hämmerbare Eiſen fähig, eine 


beſſere Politur anzunehmen als Gußeiſen, eben fo gut wie Guß⸗ 
ſtahl. Es bewahrt einen beſſeren Glanz als manche Sorten des 
Schmiedeeiſens. Gewöhnlich iſt das hämmerbare Eiſen weicher 
als Schmiedeeiſen und nimmt die Eindrücke der Hammerſchläge 
leicht auf; es nutzt ſich beim Reiben mit rauhen Gegenſtänden 
leicht ab. Es iſt außerordentlich porös, wie es bei ſeiner geringen 
Dichtigkeit zu erwarten ſteht. Gußeiſen⸗Glocken ſind elaſtiſcher 
als Glocken von hämmerbarem Eiſen und bringen deshalb auch 
einen hellern und klarern Schall hervor. 

Die Elaſticität des hämmerbaren Eiſens iſt geringer als die 
des ſchlechteſten Schmiedeeiſens. Dünne Stäbe von Erſterem, 
½ sis ½ Zoll im Durchmeſſer, laſſen ſich zwar im kalten Zu⸗ 
ſtande biegen ohne zu brechen, aber fie find ſelten wieder in ihre 
vorige Geſtalt zurück zu verſetzen, ohne Bruch zu erleiden. 

Hämmerbares Eiſen erträgt bis zu einem geringen Grade 
das Auswalzen und erhält dabei im Bruch ein dichteres körniges 
Gefüge, welches dem feinkörnigen, ſtahlartigen Schmiedeeiſen gleicht. 
Es iſt kein Beiſpiel bekannt, daß hämmerbares Eiſen ſich hätte 
zu Draht ausziehen laſſen, doch verträgt es, wie vorhin geſagt, 
eine geringe Verlängerung unter Annahme eines feineren Korns. 

Bei einer geringen Rothglühhitze läßt es ſich ganz gut 
ſchmieden. Was den Schmelzpunkt anlangt, fo liegt er über dem 
des grauen Roheiſens, aber wahrſcheinlich nicht über dem von 
mauchen Sorten des weißen, harten Roheiſens und bedeutend 
unter dem des Gußſtahls. (Aus dem Engliſchen.) 


Gewerbliche Notizen und Recepte. 


Roſarothe HYolzbeize, 


Man legt die zu färbenden Hölzer (am beſten weißes Ahornholz) in 
ein Bad von Jodkalium, und zwar 
1 Theil Jodkalium in 
12 Theilen Waſſer 
6. B. 80 Gramm dieſes Salzes im Liter Waſſer enthalten) 
aufgelöſt, ein und läßt dieſelben einige Stunden darin, wonach man fie 
in ein Bad bringt, bereitet aus 
‚ 1 Theil Queckſilberſublimat, aufgelöft in 
40 Theilen Waſſer 
1 (ca. 25 Gramm Sublimat im Liter Waſſer enthalten), 
wodurch es eine ſehr ſchöne roſarothe Färbung erhält. Beide Bäder 
können ſehr oft beuutzt werden, ohue daß man fie zu e braucht. 
(A. a. 


erfahren, den eingemachten Gemüßen eine grüne unſchädliche 
Tarbe zu ertheilen. 


Die Gemüſe, Gurken, Schoten, Schneidebohnen u. ſ. w. werden zu 
dem Ende mit kochend heißen Salzwaſſer übergoſſen, kurze Zeit damit 
ſtehen gelaffen, von, Salzwaſſer abgeſeihet und abgetropft. Darauf wer⸗ 
den fie in einem irdenen Geſchirr mit kochendem Eſſig übergoſſen, im 
verdeckten Topfe an einer lauwarmen Herdſtelle hingeſtellt, jeden dritten 
Tag der Eſſig abgegoffen, derſelbe zum Kochen erhitzt und wieder auf 
das Gemüſe gegoſſen. Man wiederholt dies ſo lange, bis die Farbe des 
Gemüſes ſchön grüln iſt; dann gießt man den Eſſig ab und erſetzt ihn 
durch neuen gewürzten Eſſig, worauf man das Gefäß ſchließt. Die Fär⸗ 
bung iſt unschädlich, obgleich ſie die Farbe des Grünſpans beſitzt. 

(Hager's pharm. Centralh.) 


Schönes Poncenu auf Caſtorwolle. 


Nach der Muſterztg. für Färberei färbt man Wolle Ponceau mittels 
Tränkens mit folgender Compoſition und nachherigen Dämpfens in naſſem 
Zuſtande. 


2 Pfd. fein gemahlener Laedye, 

1 „ gemahlene Cochenille 
werden mit 15 Loth Doppeltchlorziun und heißem Waſſer zu einem Brei 
angerührt und warm geſtellt. Nach einigen Stunden werden 16 Loth 
Zuckerſäure zugegeben und das Ganze wird am beſten durch Einhängen 
des Gefäßes in einen Keſſel mit kochendem Waſſer heiß gehalten. Nach 
einiger Zeit verdünnt man dieſe Compoſition (je uach Nuance) mit der 


6—10fachen Menge Waſſer, in welchem per Pfund 1 Loth Gummi gelbſt 
iſt, tränkt damit die zu färbenden Stoffe und bringt fie, naß wie fie find, 
in einen Dampflaſten, in welchem fie kräftigen Waſſerdämpfen 10 Minu⸗ 
ten lang ausgesetzt werden. Der ganze Farbſtoff iſt gebunden und ein 
kurzes nachheriges Spülen entfernt Gummi und andere auhaftende Sub- 
ſtanzen. Es iſt dies eine Art Schnellfärberei. 


Papier⸗Aus⸗ und Einfuhr in Geſterreich. 


Die Papierfabrikation nimmt neuerdings in Oeſterreich einen ſehr 
erfreulichen Auſſchwung. Um die leinen Lumpen zu erſetzen verarbeitet 
man vielfach Stroh, Holz, Esparto ꝛc. Die Ein- und Ausfuhr von Pa⸗ 
pier betrug: 


Einfuhr Ausfuhr 
1850 3,748 45,463 Zoll⸗Ctur. 
1860 21,299 72,796 Pr 
1865 33,009 141.018 5 
1867 23,221 146.856 ” 
1868 39,795 111,158 . 
1869 7,877 121,662 
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Die hohen Exportziffern der letzten drei Jahre fallen um ſo mehr 
in's Gewicht, als in den früheren noch Venetien und Theile der Lom⸗ 
bardei mit zahlreichen Papiermühlen mit Oeſterreich verbunden waren. 
Meiſt werden ungeleimte und feine Papiere exportirt, hauptſächlich nach 
der Türkei und deu Donaufürſtenthümern. 


Literariſcher Anzeiger. 


Gredenan, Heinrich: Jaſchenbuch für Maurer- Steinmetz- Zimmermeiſter, 
VBauhaudwerher, überhaupt für Wieſenbaumeiſter, Tluſſ⸗ und Jammwarte 
etc. Erſter theoretiſcher Theil. Mit vielen Holzſchuitten und 8 Figu⸗ 
rentafeln. München 1871, J. Lindauer'ſche Buchhandlung. — Von 
dieſem bereits in der fünften Auflage erſchienenen Werke liegt uns der 
erſte theoretiſche Theil vor. In 15 Kapiteln hat der Verfaſſer aus der 
Arithmetik, Geometrie, Mechanik, Vermeſſungskunde ꝛc. alle die Lehren 
in leichtfaßlicher Form und überſichtlicher Reiheufolge zuſammengeſtellt, 
die dem Bauhandwerker bei Ausübung feiner Praxis von Nutzen ſind, 
ſodaß der Techniker durch das Studium dieſes Buches ſich ohne zu 
große Mühe in den Beſitz der nöthigen theoretiſchen Kenntniffe bringen 
kann. Es ift daher das Werk denjenigen mit Recht zu empfehlen, denen 
es, ehe ſie in die Praxis eintreten, nicht vergönnt war, mit den er⸗ 
forderlichen theoretiſchen Keuutniſſeu ſich auszurüſten. 


Mit Ausnahme des rebactionellen Theiles beliebe man alle die Gewerbezeitung betreffenden Mittheilungen an F. Berggold, 


Verlagsbuchhandlung in Berlin, 


Links⸗Straße Nr. 10, zu richten. 


F. Berggold, Verlagahandlung in Berlin. — Für die Redackion verantwortlich F. Bergold in Berlin. — Drud von Ferber & Seydel in Leipzig. 


